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El presente estudio describe el análisis, diagnóstico y propuesta de mejora al proceso del 
área de acondicionamiento de una empresa de acondicionado de productos farmacéuticos, 
cosméticos, sanitarios, y material médico; aplicando la metodología 5S. 
Ha sido enfocada en el área y proceso de acondicionado que ha evidenciado problemas de 
ineficiencia, insatisfacción del cliente interno y externo, incumplimiento de requerimientos, 
inadecuada utilización de la capacidad del área, inadecuada gestión de recursos, entre otros. 
Siendo este proceso crítico para las operaciones de producción y de gran impacto a la 
organización. 
 
Por ello se desarrollará la propuesta de mejora mediante la metodología 5S; la cual tiene 
como principal objetivo la optimización del sistema productivo, reduciendo tiempos de flujo 
de operación por una clara identificación de procesos y actividades claves, incrementando 
así la satisfacción del cliente y personal involucrado. 
 
Además de la propuesta de mejora continua mediante la aplicación e implementación de un 
enfoque muy objetivo para la mejora de procesos operativos que se basa en la necesidad de 
revisar continuamente las operaciones de los problemas, la reducción de costos oportunidad, 
la racionalización, y otros factores que en conjunto permiten la optimización. 
 
A menudo asociada con metodologías de proceso, la actividad de mejora continua 
proporciona una visión continua, medición y retroalimentación sobre el rendimiento del 
proceso para impulsar la mejora en la ejecución de los procesos., y capacitación al personal; 
con el fin de lograr un mejor desempeño de las operaciones y gestión de recursos dentro del 
flujo productivo en el área de acondicionado. 
Las propuestas mencionadas dan impulso a una mejor sinergia a los procesos del sistema 
productivo, optimizando de manera integral. 
 




The present study describes the analysis, diagnosis and proposal of improvement to the 
process of the conditioning area of a company of conditioning of pharmaceutical products, 
cosmetics, health, and medical material; applying the 5S methodology. 
It has been focused on the area and conditioning process that has evidenced problems of 
inefficiency, internal and external customer dissatisfaction, non-compliance with 
requirements, inadequate use of area capacity, inadequate resource management, among 
others. This process being critical for production operations and of great impact to the 
organization. 
 
Therefore, the improvement proposal will be developed through the 5S methodology; which 
has as main objective the optimization of the productive system, reducing operating flow 
times by a clear identification of key processes and activities, thus increasing the satisfaction 
of the client and personnel involved. 
 
In addition to the proposal of continuous improvement through the application and 
implementation of a very objective approach for the improvement of operational processes 
that is based on the need to continuously review the operations of the problems, cost 
reduction opportunity, rationalization, and other factors that together allow for optimization. 
 
Often associated with process methodologies, the activity of continuous improvement 
provides a continuous vision, measurement and feedback on the performance of the process 
to promote the improvement in the execution of the processes., And personnel training; in 
order to achieve a better performance of operations and resource management within the 
productive flow in the conditioning area. 
The mentioned proposals give impulse to a better synergy to the processes of the productive 
system, optimizing in an integral way. 
 































































A nivel mundial en un mundo globalizado, donde encontramos día a día competitividad 
entre empresas a nivel internacional originando que estén siempre a la vanguardia de su 
servicio, brindando y ofreciendo a sus clientes un servicio de calidad. 
El presente estudio describe el análisis, y diagnóstico en el proceso del área de acondicionado 
de una empresa de productos farmacéuticos, cosméticos, sanitarios, y material médico. 
La presente tesis estudia directamente el area de acondicionado de la empresa GMPack 
Service, donde se ha evidenciado y encontrado algunos problemas de ineficiencia laboral, 
asimismo incumplimiento de servicios, mala utilización del área, mala utilización de 
recursos, entre otros. Siendo el proceso de acondicionado su factor principal y su ingreso 
primordial económico se genera una negatica crítica para la operaciones de producción 
causando un impacto de pérdida a la empresa. 
A nivel nacional se dice que la competitividad de las empresas que brindan servicio de 
acondicionado de diferentes productos, y aún más las que se dedican a empacar productos 
farmacéuticos en todo el territorio nacional, tienen una productividad de un rango bajo y eso 
se observa por la falta de orden que tiene la empresa y esto se va generando por la premura 
de trabajo que tienen las mismas. 
Como sabemos, en este mercado de industrias transnacionales se exige mucho estar a la 
vanguardia es por eso que las empresas tienen que implementar herramientas y métodos que 
le permitan estar siempre en competencia y ser los primeros. Esto traerá mejor resultado y 
crecimiento en la productividad de la empresa lo que le permitirá ser inigualable. Se observa 
que el acondicionamiento de productos farmacéuticos, es un trabajo muy delicado y siempre 
tiene que ser de calidad, pues esto a su vez viene a ser una fuente muy importante a nivel 
local, considerando que para realizar esta extraordinaria labor, la empresa tiene que estar 
certificada por dos de las entidades más importantes del país: Ministerio de Salud y Digemid. 
En la empresa GMPack Service S.A., es una mediana empresa que otorga o brinda servicios 
de acondicionado y reacondicionado de productos farmacéuticos, cosméticos, sanitarios y 
dispositivos médicos, pero que en éstos momentos presenta algunos problemas, que generan 
una baja productividad en una de sus líneas de trabajo en el servicio de acondicionado de 
productos que brinda la empresa, conociendo así que la empresa solo producen su línea dos 
el 40% de su función total. 
El área de trabajo algunas veces es un problema que ocasiona accidentes laborales, ya que 
el área de la empresa no se encuentra en totalidad ordenada, ya que hay lugares con restos 
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de material sobrante que no es ordenado en su momento y esto hace que se genere mucho 
desorden, además existe baja disciplina laboral por parte de los colaboradores y esto es lo 
que genera un ambiente inestable de trabajo. También la falta de control con referente a 
gastos innecesarios es uno de los problemas que aqueja la empresa, y esto es debido a que 
los colaboradores no cuentan con un orden de materiales a utilizar, asimismo las 
herramientas para el trabajo de acondicionado son obsoletas. Es por tal motivo que la 
empresa GMPack Service realiza egresos de dinero de manera frecuente, la mala utilización 
de los recursos económicos hace que la productividad disminuya. La falta de autodisciplina 
de los colaboradores es un problema muy grave en la empresa, debido a que están 
acostumbrados a no tener una responsabilidad de trabajo y acostumbrados también a que el 
jefe inmediato no se preocupa en capacitarlos ni motivarlos para subir la productividad de la 
empresa. 
Es por tal motivo que los colaboradores no toman conciencia por mejorar su trabajo ni toman 
la iniciativa por apoyar y cambiar ésta realidad. Los colaboradores piensan sólo en laborar y 
culminar su trabajo sin pensar en tener una buena calidad de sus labores. Este gran factor 
influye en un 80% en la producción del área de acondicionado, debido a que estos puntos 
mencionados originan que la empresa no pueda competir con empresas similares a ella. Para 
obtener una buena productividad, la producción tiene que ser mayor a los recursos o insumos 
que se utiliza para poder brindar el servicio y posicionarse en el mercado de 
acondicionamiento de productos farmacéuticos, beneficiándose tanto el trabajador como la 
empresa. 
La empresa en estudio, es una droguería dedicada al acondicionado y reacondicionado de 
productos farmacéuticos, cosméticos, sanitarios, dispositivos médicos, entre otros. 
Asimismo, la producción se encuentra conformada por dos líneas de trabajo en el área de 
acondicionado: 
Línea 1: Productos farmacéuticos, productos cosméticos, dispositivos médicos, productos de 
higiene personal. 





Figura 1. Organigrama General de la Empresa 
Fuente: Empresa GMPack Service S.A. 
Haciendo un estudio de los últimos dos años (Noviembre 2017– Junio 2019), se puede 
acreditar que la empresa se encuentra de una manera ascendente y tomando posición en el 
mercado de productos de acondicionado, y esto es gracias a la certificación recibida en 
Noviembre del 2013, con su nuevo BPM por lo cual la empresa a adoptado nuevos modelos 
de gestión del trabajo y los está aplicando a su gestión actual, y por ende a su proceso 
productivo. GMPack Service S.A., cumple con las Buenas Prácticas de Manufactura para el 
Acondicionado / Reacondicionado de productos farmacéuticos (medicamentos - 
especialidades farmacéuticas, productos dietéticos, edulcorantes); dispositivos médicos, 
productos cosméticos y artículos sanitarios, los cuales fueron registrados y controlados por 
Dirección General de Medicamentos, Insumos y Drogas (DIGEMID), desde el mes de 
Noviembre del 2013, hasta el mes de Noviembre del 2018, evidenciando una certificación 
visada por 05 años. 
Se pudo encontrar realizando una búsqueda exacta en la dirección web oficial de la Digemid, 
en la cual se pudo rescatar las 70 empresas con la autorización respectiva para el buen 
funcionamiento de sus droguería y almacenes dentro de la ciudad de Lima, y estas se 






















encuentran vigentes hasta el año 2018, donde todas estas empresas deberían de renovar su 
certificación para seguir trabajando con la autorización respectiva y sobre todo con la 
certificación del BPM. 
 
Asimismo, se pudo hacer el descarte de las empresas que de acondicionado que cuentan con 
la certificación del BPM, y se pudo comprobar que solo 20 de las 70 empresas, están 
certificadas, y solo 5 de estos 20 se dedican al acondicionado y reacondicionado de productos 
sanitarios y cosméticos. 
Cabe resaltar también que, a la empresa en estudio, GMPack Service S.A., la certificación 
durará hasta este 05 de noviembre, puesto que volverá a ser auditada para una nueva 
certificación, antes de la fecha del 5 de noviembre. 
Es por eso que la empresa en estos 5 años ha ido demostrando que practica lo obtenido con 
la certificación antes otorgada (BPM), pero que aún tiene algunas cosas que implementar y 
poner en uso. 
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Tabla 1: Depuración de tipo de Operación y Tipo de Producto (Productos farmacéuticos, 
cosméticos, sanitarios y dispositivos médicos) registrados en DIGEMID 
Fuente: Elaboración propia 
EnlaTabla1 se puede apreciar la empresa en estudio GMPack Service S.A se encuentra 
con una competencia de cuatro (04) empresas que realizan las mismas funciones 
(acondicionado y reacondicionado de sanitarios y cosméticos), por tal motivo se puede 
acreditar que tiene poca ventaja en ser el primer laboratorio en realizar dicha actividad lo 
que dificulta un poco su competitividad ante las otras empresas. 
La empresa en estudio GMPack Service S.A.se encuentra siempre supervisada por 
DIGEMID y DIGESA, las cuales son las principales empresas reguladoras para que la 
empresa pueda desarrollar sus actividades. 
Con este cuadro de comparación podemos demostrar que existe una inconsistencia o un 
cuello de botella en la producción de productos acondicionados puesto que, bajo un poco 
entre los periodos de octubre del 2016 a octubre del 2018, de las 2 líneas de productos con 





















Figura 2: Cuadro de Producción mensual de líneas de trabajo 
 
Fuente: La empresa Elaboración Propia 
 
 
En la figura 1 podemos apreciar un crecimiento constante en el nivel de acondicionado, 
calculado mensualmente durante los dos periodos, y se puede ver realmente que la línea 1 la 
cual está liderada por los productos farmacéuticos, productos cosméticos, productos 
sanitarios y dispositivos médicos, son los que resaltan en este estudio. 
Cabe mencionar que la producción de acondicionado actual de la empresa es de 150,000 
promociones mensual, que viene a ser en toneladas alrededor de 36 toneladas mensuales que 
a su vez se suma 432 toneladas anuales de producción de acondicionado. 
 
Es por tal motivo que comparamos el crecimiento de la línea 1, con el crecimiento de la línea 
2, y se ha encontrado una falencia en el desarrollo de la empresa y que podemos afirmar que 
la línea 2, es la parte critica para que siga avanzando y es por eso que se forma una lentitud 
y disminuye el logro esperado por la empresa. 
De la misma manera se pudo realizar el análisis en detalle de los productos de la línea 2 de 
la empresa, que necesitan tener más aceleración en el acondicionado y no demoras 
innecesarias. 
Para este estudio quisimos demostrarlo con la técnica Pareto 80/20 por la cual se obtuvo la 
información descrita en la figura 2. 
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Andadores – A 62 16% 62 80% 
Audífonos estimulables - B 52 30% 114 80% 
Lentes de contacto – C 51 44% 165 80% 
Catéter – D 42 55% 207 80% 
Guantes quirúrgicos – E 31 63% 238 80% 
Guantes de examen – F 30 71% 268 80% 
Instrumentos quirúrgicos 









Cánulas – H 22 83% 316 80% 
Jeringuillas - I 18 88% 334 80% 
Agujas – J 15 92% 349 80% 
Medias elásticas – K 13 96% 362 80% 
Bolsas de orina – L 10 98% 372 80% 
Vendas – M 7 100% 379 80% 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
Se puede observar que en la figura 2, diagrama de línea se enumeran los productos que más 
rotación de trabajo tiene la línea 2 y que son más representativos para la empresa, de los 13 
productos estudiados, 7 son los identificados como selectos, pero el producto número 1 es el 
código A-Andadores por tener mayor movimiento y demanda en el área de empaque. Es por 
eso que este trabajo se centrara la atención a las operaciones con referente a este producto 
contemplando y observando la línea 2. Identificando el problema principal en la línea de 
trabajo 2, esto nos lleva a problemas evidenciados del área de acondicionado en la línea en 
mención, y estos son: 
 Se evidencia desorden en el espacio de trabajo 
 Colaboradores no se encuentran comprometidos ni motivados 
 Mejorar flujo del proceso 
 Muchos costos de operación (tiempo y energía) 
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 Mejorar la supervisión sobre productos en tránsito (por trabajar) equipos y 
materiales, 
 Incrementar eficiencia y eficacia en las operaciones 
 Incumplimiento de requerimientos de producto. 
 Proceso de trabajos que no se documentan ni se definen 
 Existen muchas demoras en las operaciones 
 No está estandarizado 
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Figura 3. Diagrama Ishikawa de la empresa GMPack Service S.A. 
Fuente: Elaboración propia 
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En la figura 3 diagrama de Ishikawa observamos las 6 Ms las cuales están conformadas por: 
mano de obra, materiales, métodos, maquinaria, medidas y medio ambiente. Asimismo, 
podemos apreciar que encontramos inconsistencias en cada una y esto a su vez ayuda a ver 
las cosas mejor y ayudara a decidir sobre las incidencias que están ocurriendo en el área. 










Se evidencia desorden y desorganización del espacio de trabajo 85 26% 85 80% 
Colaboradores no estan comprometidos ni motivados 37 37% 122 80% 
Mejorar flujo del proceso 33 47% 155 80% 
Muchos costos de operación (tiempo y energia) 32 56% 187 80% 
Falta de control sobre producto en tránsito equipos y materiales 31 65% 218 80% 
Incrementar eficacia y eficiencia en las operaciones 29 74% 247 80% 
Proceso de trabajos que no se documentan ni se definen 25 82% 272 80% 
Incumplimiento de requerimientos de producto. 24 89% 296 80% 
Existen muchas demoras en las operaciones 20 95% 316 80% 
No está estandarizado 17 100% 333 80% 
Fuente: Elaboración propia 
Figura 4.: Diagrama de Pareto de las causas de la baja productividad de la empresa GMPack Service S.A. 
 
Fuente: Elaboración propia 
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En la figura 4 diagrama de Pareto tenemos de manera clara y gráfica lo que está fallando o 
generando demoras o problemas. Identificando claramente los causales que es 80% del 
problema en base de estudio. 
 
Con este análisis, se procederá a ingresar la información obtenida y evidenciada in situ, para 
así poder tener con certeza que es lo que está fallando, en este caso la línea 2 de la empresa 
en estudio. 
 
A nivel internacional, En todo el mundo el crecimiento de las empresas dependera siempre 
y sera medido mediante los indicadores, estos indicadores se encuentranformulados de tal 
manera que se pueda conocer con los mismos el crecimiento y logro de metas y objetivos y 
esto es medido en todas las áreas de la empresa, que en conjuntorealizan la planeación 
estratégica de la organización.En todo proceso existente que se encuentra en la empresa debe 
estar diseñado bajo la mirada u objetivo de satisfacer la necesidad o pedido del cliente, luego 
teniendo en cuenta que es lo que quiere el cliente, los colaboradores podran enfocarse con 
mas certeza y trabajar los mismos y mejorarlos de forma continua. 
 
Es aquí donde nos podemos enfocar en ser lideres y participativos, que sin dudarlo se pueda 
ser parte de una organización muy importante, sin perder el empoque o la atención en el 
proceso, es por eso que mencionaremos su importancia. Dentro de todo este estudio la 
pregunta principal es: ¿Por qué los procesos son importantes? Si nos ponemos a evaluarel 
funcionamiento de una organización, son muchas las responsabilidades que deben realizarse 
para satisfacer al cliente con una entrega de servicio o producto y lo mas importante al final 
es cumplir con los clientes. 
 
Antiguamente las empresas se conformaban en entregar al cliente un producto final muchas 
veces sin tener en cuenta la calidad, solo se entregaba y listo, todo esto a cambiado y por la 
misma competitividad que tienen las empresas, se puede decir que el cliente es ahora el mas 
importante, que los productos que llegan al consumidor son revisados y brindados con 
exelente calidad.Cuando se identifica un buen trabajo es muy necesario diseñar e 
implementar un plan estrategico de trabajo que sea viable a optimizar los procesos, 
identificar todo aquello que no existe y debe ser creado, tambien todo aquello que ya existe 
y se debe ser mejorado, y hacer una reingenieria para potencializar las buenas prácticas que 
13  
seran transmitidas a otras áreas de la empresa para que estas a su vez las imlementen y sirva 
como modelo de trabajo a seguir. 
 
Este trabajo de Investigación influencio y aporto en mis variables de mejora continua y 
gestión por procesos, y me dio información necesaria para poder realizar una investigación 
más a fondo determinando solidez y un antecedente positivo. 
 
En este trabajo de investigación los autores dan a conocer el metodo Kaizen.Este estudio se 
da básicamente a un área específica y es el área de producción de pan y bollería, y estos a 
su vez desarrollan diferentes eventos: 
Implementación y concientización de una cultura de calidad reflejada en mejora continua. 
Mejor actitud en los colaboradores de la empresa, Minimización de costos.Mejora de la 
eficiencia y de la productividad.Estos eventos, definitivamente es lo que se va a lograr al 
insertar a la empresa el metodo Kaizen, ya que esta se enfoca en lo que necesita desarrollar 
la empresa y esla identificación de problemas, corrección al instante. El trabajo de 
investigación da a conocer cómo se va implementar o aplicar el proceso de mejorar 
continuamente dentro del área de producción en la planta, visto que se identificó que en el 
área de producción es muy necesario aplicar un gran cambio y eso se dara aplicando esta 
mejora. 
Asimismo se realizó el estudio y la observación y todo apunta que la mejora continua debe 
der aplicada en la linea de pan y bolleria, evidenciando mucho desorden y desechos que 
hacen que la linea se retrase y se forme un cuello de botella perjudicial para la empresa. 
Esta evdencia se realizó con visitas a la planta y mediante entreiastas a los trabajadores de 
la planta. Tomando evidencia la acumulación de muchos desperdicios que se identificaron 
por toda la linea de trabajo.La gran mayoría de los empleados de Bimbo El Salvador en 
muchas conversaciones con la suervisión han manifestado su malestar y buscan la necesidad 
de un cambio en los procedimientos del área para asi poder realizar su trabajo sin deficiencia. 
En este trabajo se desarrolló un estudio de mejora continua/kaizen y se logróque se redujera 
la cantidad de desperdicios y se mejoro la productividad la cual a su vez estas impactaban 
de manera directa a los costos del producto y a la rentabilidad de la empresa, que a su vez 
influian indirectamente a la mtivación de los trabajadores.Es por eso que el método utilizado 
en este proyecto fue un éxito.Esta tesis o trabajo de Investigación influencio y aporto en 
mis variables de mejora continua/kaisen, y me dio información necesaria para poder realizar 
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una investigación y aplicar este método que organiza de una manera más eficaz la 
empresa.No cabe duda que su aplicación será fundamental para mi estudio. 
 
En el siguiente artículo se presentó una aplicación en una empresa del sector de confecciones 
de la ciudad de Barranquilla en Colombia, realizar una mejora continua, , la cual fue diseñada 
bajo un enfoque de gestión por procesos. Con esta metodología se pretendió ofrecer a la 
gerencia de la empresas tanto pequeñas y medianas, sea cual sea el área o sector, otorgarles 
una herramienta puntual de mejoramiento continuo, completa, sencilla y de muy fácil de 
implementar que les va a ayudar a obtener resultados positivos y favorables en todas las 
áreas. 
 
Entonces la autora de este articulo explica y dice que los tener un modelo de excelencia es 
tener modelos de calidad, y su principal objetivo es orientar a las organizaciones en estar 
constantemente perfecionandose, esto va a ser siempre una muy buena herramienta de 
mucha utilidad para lograr colocar e introducir al cliente en la empresa es el despliegue de 
la función de calidad, una   buena técnica de calidad que fue ejecutada e implementada     
en Japón entre los años 60 y 80, donde la necesidad de competir resalto y se tuvo que definir 
ahí la calidad, tiempo costo.En esta etapa se promueben todos aquellos procesos que puedan 
tener un gran impacto, ya sea positivo o negativo, Luego de todo esto se realizará un análisis 
de los procesos principales que se van a mejorar, que van a facilitar la selección del proceso 
clave que se piensa mejorar También explica que existe una etapa llamada implementación 
de la mejora en el proceso seleccionado, y nos explica que en esta parte implica la ejecución, 
gestión y retroalimentación de la mejora diseñada para el proceso, de tal manera que sea 
verificable, que sea oportuno, los resultados y se realicen los análisis requeridos de acuerdo 
al concepto cíclico Planear, Hacer, Verificar y Actuar (PHVA), que es muy característico en 
esta metodologías.Resumiendo el artículo podemos demostrar que la metodología que se 
propone es muy sencilla de aplicar, y esta misma ayudara a los directivos de las empresas u 
organización en el cambio parcial o total de la estructura de su sistema operativo, y los va a 
direccionar hacia la actual tendencia de la mejora continua de sus procesos, y a su vez esto 
los va a ayudar en posicionarse de manera competitiva en el mercado.En este estudio todos 
los resultados fueron muy favorables:Los clientes consultados se encuentran satisfechos con 
el nuevo morral, les parece más funcional, La empresa centro y le dio mas importancia a 
los productos cuyo diseño cuentes conlas necesidades de los clientes. Por otro lado, se tuvo 
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que hacer la modificación en su perspectiva en cuanto al rol que los clientes juegan en el 
desarrollo de su actividad económica . 
 
Este artículo me ayudó en aplicar una metodología de mejora de continua, basadas en la 
gestión por procesos, y saberlos aplicar y sobre todo mantener este tipo de metodologia 
siempre, implementaando y mejorando en su momento. 
 
A nivel nacional, En este trabajo podemos observar su objetivo en inplementar mejoras 
continuas de procesos que incrementaría el desarrollo en el área de producción de la línea de 
centrifugas de la empresa CIMELCO S.R.L, Se centra en la falta de cumplimiento en las 
horas programadas,Falta de cumplimiento de metas de producción, Equipos parados sin 
funcionar por falta de mantenimiento. Lo más interesante de esta tesis es que es un diseño 
cuasi experimental porque es hecho con un grupo de control, un antes y un después. La 
técnica que se usó en esta tesis fue de recolectar los datos en observación. Después de aplicar 
mejora continua a la empresa en mención, obtuvo : 
Reducir al minimo los tiempos en toda accion de los trabajos realizados, en momento de ser 
fabricadas las centrifugas, se ha aplicado orden y limpieza por ende el proceso se ha hecho 
más fluido 
El personal se encuentra comprometido y motivado con la empresa. Entonces podemos decir 
que al incrementar mejors en la empresa definitivamente la productividad crece. 
En esta tesis el autor realiza una serie de recomendaciones que sin estas no se podría cumplir 
el estudio en mención, ya que para que se cumpla a su máximo nivel esta investigación 
involucra también la parte gerencial o administrativa y a los jefes de áreas de la empresa. 
 
En este trabajo de tesis el autor nos brinda los resultados y conclusiones del trabajo 
realizado, y es netamente en el área de producción en la cual se busca incrementar la 
productividad de la empresa Print Metal S.A. El autor observa problemas dentro del área 
de producción, y estos problemas son relacionados a las condiciones laborales, a tiempos 
muertos, entre otros. Identifica también tiempos innecesarios existentes, el no cumplimiento 
de las labores y la gran pérdida de material y de horas en la empresa, la compra de productos 
de muy baja calidad, despachos de productos terminados fuera de tiempo. Es por tal motivo 
que esta tesis tiene como finalidad principal mejorar el área de producción, dicho sea de 
paso, las condiciones de trabajo, brindándole así un mejor clima laboral, más seguridad y 
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también satisfacción al cliente. Para este fin se utilizaron herramientas de ingeniería 
conocidas para así poder hacer un análisis actual. Se buscó la causa principal del problema 
y éstas a su vez fueron reducidas implementando las 5S, se realizaron capacitaciones al 
personal del área de producción, se realizaron auditorias, se realizó más control al personal 
y así se logró mejorar la productividad de la empresa. Se identificó también una pérdida de 
tiempo al inicio de las labores y esto de daba por el gran desorden que existía en el área de 
trabajo, generando así un gran problema y por consiguiente la baja productividad en el área 
de producción. Por todo esto la propuesta que resultó fue rentable para la empresa 
generándose un incremento de 189.50 soles adicionales diarios, además que la inversión 
para la mejora estuvo dentro de los rangos de posibilidades de la empresa. Es por es que se 
recomienda la aplicación de este estudio por todo lo descrito, Para terminar, podemos decir 
que después de la implementación de la 5S se mejoró el índice de productividad en un 46% 
asimismo se obtuvo una mejora del 24 %en la eficiencia, y un 19% de mejora en eficacia. 
 
Esta tesis se enfoca en un modelo de gestión de procesos. Esta empresa se dedica a producir 
agua de mesa embotellada tanto en botellas pequeñas, botellas grandes y bidones de 25 litros, 
sabiendo que es nueva en el mercado del rubro de agua. 
Tiene como principal objetivo elaborar la propuesta mejoras basandose en procesos, para asi 
poder levantar la produccion. Esto se va realizando utilizando, utilizando documentos, 
cuestionarios,archivos y tambien entrevistas al personal, con la finalidad es obtener 
información a partir de fuentes documentales y observar los hechos a través de los 
encuestados y entrevistado, con la finalidad de ser usados dentro de los límites de nuestra 
investigación. 
 
Teorías relacionadas al tema 
 
Variable Independiente: Método 5s 
“Según DORBESSAN, José (2013) Dice que la empresa u organización debe contar o tener 
en cuenta que las 5S permiten una buena implementación eficiente. Las empresas que toman 
la decisión de aplicar esta tecnología es el máximo responsable del área, es muy 
indispensable que exista coherencia entre los mensajes utilizados y las buenas decisiones 
que se puedan tomar durante la implementación, al saber que todo esto viene a ser un proceso 
de implementación demandará un tiempo que depende principalmente de 3 factores, su 
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implementación se diseñará en función de la realidad actual de cada empresa u organización. 
(pp. 87 - 88)”. 
1°S, Seiri es separar lo que necesitas de lo que no necesitas. 
2°S, Seiton, es ordenar lo necesario en el lugar de trabajo. 
3°S es Seiso es limpiar los alrededores para estar atento a los problemas. 
4°S es Seiketsu, normalizar las normas generadas. 
5°S, Shitsuke abarca siempre la mejora continua de la empresa. (párr. 1 - 6). 
 
 
Pasos para la aplicación de la metodología 5S 
Para poder aplicar la siguiente metodología d las 5S, se ha considerado lo siguiente: 
 
 
1. Actividades para la implementación de las 5S. Para poder implementar la metodología 
5’S en la empresa, es necesario el apoyo incondicional de la alta gerencia; la gerencia es la 
indicada para detallar, analizar y definir las estrategias a trabajar y poder lograr los objetivos 
que se van a seguir y sobre todo cumplir por toda la empresa la cual se compromete y guiara 
al personal involucrado. 
 
2. Ejecución de actividades de implementación de las 5S 
 
 
a) Clasificación u Organización (Seiri): 
 
 
Identificacion de principio de cada uno de los elementos: esto quiere decir que se tiene que 
descartar lo que realmente vale de lo que en realidad no vale; identificar siempre lo que es 






Imagen 1. Clasificación y organización de objetos Seiri 
Fuente Elaboración propia 
 
Las herramientas que se utilizan son: 
Una de las herramientas que más se utiliza para clasificar es la hoja de verificación, en ella 
podemos plantearnos la naturaleza de cada elemento, y si este es necesario o no lo es. 
Encuentra un fuera de espacio. 
Eliminan el exceso de herramientas por desorden. 
Restan innecesarios movimientos. 




Imagen 2. Clasificación Orden Seiton 
Fuente Elaboración propia 
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b) Orden (Seiton): 
 
 
Ubicar un lugarexacto y preciso para los elementos que se considere necesario. 
Colocar lugares debidamente identificados o marcados objetos que son utilizados pocas 
veces. 
Usar la visualizacion, para poder identificar de tal forma que pueda permitir a 
trabajadoresrecientes al área realizar un correcto desplazamiento e identificación. 
Identificar siempre el grado de necesidad de cada objeto. 















Determinar y definir la cantidad precisa que debe haber de cada objeto. 
Crear una estrategia para que cada objeto que fue solicitado retorne a su lugar de despacho 
una vez sea utilizado. 
Las herramientas a usar son: 
 Diagramas de color por artículos
 Señaliticas de equipos, herramientas, lugares entre otros
 Formatos de verificación (plantilla)
 
 
Las ventajas de ordenar son: 
 Reducir los tiempos de búsqueda
 Reducir los tiempos de cambio
Uso Disposición 
 
Lo usa a menudo 
Téngalo siempre al alcance, use correas o cintillos 
que unan el elemento al trabajador. 
Lo usa muchas veces al día Tiene que estar cerca a al trabajador. 
Lo usa algunos días, no en todo momento Póngalo o colóquelo encima de la mesa de trabajo 
o cerca al trabajados. Lo usa todas semanas 
Lo usa solo una o dos veces por mes Colóquelo una cercanía al puesto de trabajo 
Lo usa definitivamente solo una vez cada tres 
o cuatro meses 
Colóque el elemento siempre en el almacén, 
perfectamente visible y localizable 
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 Eliminación de áreas con condiciones inseguras
 Ocupación de menos espacio
 Pocas interrupciones en el proceso
 
 
Imagen 3. Clasificación de Limpieza Seiso 
Fuente Elaboración propia 
 
c) Limpieza (Seiso) 
Limpiar consiste en: 
 Generar el hábito de limpiar despues del trabajo
 Que la limpieza sea como una disciplina de mantenimiento.
 Se tiene que eliminar la distancia en decircolaborador de proceso y colaborador de 
limpieza.
 Eliminar siempre las focos infecciosos, no solo lo que esta sucio. 
Las herramientas a utilizar son:
 Hojas de verificación
 Tarjetas de identificación
Las ventajas de asear son: 
 Tener siempre un área de labor aseada aumenta la motivación de los colaboradores.
 La higiene aumenta el entendimiento relacionado al equipo de trabajo.
 Aumenta la duración de las herramientas y los equipos
 Aumenta la bondad de los procesos




Imagen 4. Clasificación de Estandarización Seiketsu 
Fuente Elaboración propia 
 
d) Estandarización (Seiketsu) 
Estandarizar consiste en: 
 Tener siempre un nivel de organización, de limpieza y orden.
 Capacitar a los trabajadores en cumplir las normas.
 Utilizar en todo momento rótulos visuales de cómo debe permanecer el área de trabajo, 
las herramientas de trabajo y los equipos de la empresa.
  Usar siempre plantillas para mantener un mejor orden. 
Son:
 Placas, pizarras o tableros estandar.
 Plantillas establecidas
 Procedimientos de trabajo
 
Imagen 5. Clasificación de Disciplina Shitsuke 
Fuente Elaboración propia 
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e) Disciplina (Shitsuke): 
 
 
 Tener respeto por los estándares establecidos, con referencia a la organización, orden y 
limpieza.
 Estar siempre controlado, y reflejar firmeza y respeto con referencia a la metodología
 Estar siempre consciente, que todo estara muy bien.
 Siempre enseñar, dando el mejor ejemplo posible.
 Tener en cuenta siempre el metodo 5S 
Herramientas a emplear
 Formato de verificación 5S
 Aplicación de las 5S
Variable Dependiente: 
Productividad 
La productividad tiene varias definiciones, pero una de estas es definir cómo el resultado 
o la totalidad de las tareas que se deben desarrollar o llevar a acabo para alcanzar los 
objetivos de la empresa u organización, además de incrementar un excelente clima 
laboral, teniendo siempre claro la relación entre los recursos que se van a invertir y los 
resultados esperados de los mismos. 
Como concepto la variable dependiente, que viene a ser la productividad, los siguientes 
autores sostienen lo siguiente: 
La productividad se relaciona con los resultados obtenidos de un proceso o sistema, por 
lo que incrementarla es obtener mejores resultados tomando en cuenta los recursos 
empleados, ésta se medirá por el cociente que se forma por los resultados logrados y los 
recursos empleados (Gutiérrez, 2014, p. 21). 
 
Indicadores de la productividad 
Eficiencia 




La medida en cómo el esfuerzo humano produce lo que se quiere obtener en cantidad y 
calidad (Prokopenko, 1989, p.14). 
 
Formulación del Problema 
Problema General, Entre las visitas de estudio que se realizó a la empresa GMPack 
Service S.A. se hallaron una serie de problemas repetitivos en el área de acondicionado, uno 
de los principales problemas encontrados es la falta de responsabilidad con el cliente interno 
y externo en la entrega del producto ya acondicionado, y esto se debe por el proceso lento 
que tiene la empresa sobr00e la línea 2 de trabajo, también se le adiciona a eso mucho tiempo 
desperdiciado y la escasez de la presencia del supervisor en el área. Se encontró también una 
clara falta de definición con respecto a las actividades claves o principales del proceso de 
acondicionado, se encontró también la falta de control sobre productos que ingresan sin ser 
identificados en su totalidad, asimismo la demora en la entrega de productos terminados y la 
mala gestión de organizar el trabajo de una manera más eficaz, demostró también la mala 
gestión de recursos, y una inadecuada utilización de la capacidad del área. 
Es por ello y debido a los problemas encontrados área de acondicionado, se cuestiona la 
siguiente interrogante: 
¿Cómo la aplicación del método 5S mejorará la productividad en el acondicionado de 
productos farmacéuticos de la empresa GMPack Service S.A.? 
 
Problema Específico, Por ello debido a los problemas evidenciados en el proceso de 
acondicionado del proceso productivo, se cuestiona la siguiente interrogante: 
 
1.- ¿Cómo la aplicación del método 5S mejorará la eficiencia de la productividad en el 
acondicionado de productos farmacéuticos de la empresa GMPack Service S.A.? 
 
 
2.- ¿Cómo la aplicación del método 5S mejorará la eficacia de la productividad en el 
acondicionado de productos farmacéuticos de la empresa GMPack Service S.A.? 
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Justificación del estudio 
Justificación Teórica, Bernal (2010), En investigación siempre existe una justificación 
teórica es cuando el propósito del estudio es generar reflexión y debate académico sobre el 
conocimiento existente, confrontar una teoría, contrastar resultados o hacer epistemología 
del conocimiento existente”. 
El presente trabajo desarrollado está centrado en un método de mejora. 
 
 
Justificación Práctica, Bernal (2010), Se considera que una investigación tiene justificación 
práctica cuando su desarrollo ayuda a resolver un problema o, por lo menos, propone 
estrategias que al aplicarse contribuirían a resolverlo”. 




Bernal (2010), En investigación científica, la justificación metodológica del estudio se da 
cuando el proyecto que se va a realizar propone un nuevo método o una nueva estrategia 
para generar conocimiento valido y confiable”. 




Objetivo General, Determinar de qué manera la aplicación de la metodología 5s para 
mejorar la productividad en el proceso de acondicionado de productos farmacéuticos de la 
empresa GMPack Service S.A. Lima – 2019 
 
Objetivo Específico, Determinar de qué manera la aplicación de la metodología 5s mejorará 
la productividad de la eficiencia en el proceso de acondicionado de productos farmacéuticos 
de la empresa GMPack Service S.A. Lima – 2019. 
Determinar de qué manera la aplicación de la metodología 5s mejorará la productividad de 
la eficacia en el proceso de acondicionado de productos farmacéuticos de la empresa 
GMPack Service S.A. Lima - 2019 
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Hipótesis 
Hipótesis General La aplicación de la metodología 5s mejorará la productividad en el 
proceso de acondicionado de productos farmacéuticos de la empresa GMPack Service S.A. 
Lima - 2019 
Hipótesis específica 
La aplicación de la metodología 5s mejorará la eficiencia en el proceso de acondicionado de 
productos farmacéuticos de la empresa GMPack Service S.A. Lima – 2019. 
La aplicación de la metodología 5s mejorará la eficacia en el proceso de acondicionado de 




2.1 Tipo y diseño de investigación 
Tipo de investigación 
Aplicada. 
Podemos definir a la investigación como aplicada porque se entiende que el problema de la 
empresa es real, y se tiene la certeza que, con la implementación del control de 
productividad. “A la investigación aplicada se le denomina también activa o dinámica, y se 
encuentra íntimamente ligada a la investigación pura, ya que depende de sus descubrimientos 
y aportes teóricos. Busca confrontar la teoría con la realidad.” (Tamayo 2003, p.43) 
 
Nivel de investigación 
“Según CARRASCO, Santiago (2015, p.60). Se denomina tipos de diseño experimental de 
investigación a las diferentes formas de resolver problemas de interés científico en el campo 
experimental”. 
 
Enfoque de investigación 
Por las características que presenta, podemos decir que esta investigación tiene un enfoque 
cuantitativo. Para “HERNÁNDEZ, FERNÁNDEZ y BAPTISTA (2010, p. 4) Este enfoque 
usa la recolección de datos para probar hipótesis, con base en la medición numérica y el 
análisis estadístico, para establecer patrones de comportamiento y probar teorías.” 
 




Podemos asumir que la investigación es de diseño pre-experimental y longitudinal para el 
siguiente trabajo, según lo requerido para poder tener un mejor y óptimo resultado. Lo citado 
por el autor “HERNÁNDEZ, FERNÁNDEZ Y BAPTISTA, (2010, p. 122). 
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2.2. Operacionalización de las variables 
 
 
Tabla 04: Operacionalizacion de las variables 
28  




“Podemos conocer y describir a la población como el conjunto de todos los casos que 
concuerdan con una serie de especificaciones. (Hernández, Fernández y Baptista, 2014, p. 
174)” En nuestra investigación, la población estuvo constituida por el acondicionamiento de 
productos farmaceuticos de la empresa GMPack Service S.A., y estos a su vez tuvieron una 





En el caso de esta investigación, por ser una población pequeña y repetitiva, se sugirió 
determinar la muestra igual a la población, por lo que la muestra estuvo constituida por la 
producción de productos acondicionados medidos con una frecuencia semanal a lo largo de 
16 semanas, según (Hernández, Fernández y Baptista, 2014, p. 175)”. 
 
n=16 semanas 
2.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad 
Técnicas 
En nuestra investigación, “las técnicas aplicadas al presente proyecto serán: Análisis 
documental y Observación y atención en Campo”. 
 
Instrumentos 
“Para la presente investigación se utilizará para la medición de los indicadores como 
instrumentos de medición: - Fichas de recolección de datos y reportes . 
 
Validez 
La validez fue realizada por criterio profesional y de experiencia, de tres docentes ingenieros 
industriales muy capacitados y especialistas en el tema de investigación y de tesis de la 
escuela profesional de ingeniería industrial de la UCV. 
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Confiabilidad 
“La confiabilidad es el grado en que la aplicación repetida de un instrumento al mismo 
sujeto, objeto o situación, produce iguales resultados. Es la capacidad del instrumento de 
producir resultados congruentes (iguales) cuando se aplica por segunda o tercera vez, en 





El procedimiento de investigación se relaciona concretamente con la especificación de las 
tácticas es la tarea de la planificación en la que se sistematizan las pautas y procedimientos 
que se van a seguir en la etapa de operativización, particularmente; y en las etapas finales de 
resultados, discusión, conclusiones y recomendaciones. 
 
2.6 Métodos de análisis de datos 
 
 
“Según Córdova, El método cuantitativo es un procedimiento que se basa en la utilización 
de los números para analizar, investigar y comprobar tanto información como datos. La 
investigación o metodología cuantitativa se produce por la causa y efecto de las cosas, y es 
uno de los métodos más conocidos y utilizados en las materias de ciencias, como las 
matemáticas, la informática y la estadística. (Córdova 2003, p. 126)”. 
 
2.7 Aspectos éticos 
 
 
La ética tiene como finalidad relacionar el comportamiento humano con las normas o reglas, 
estableciendo principios que adoptará el investigador. Para el presente trabajo : “Aplicación 
del metodo 5S para mejorar la productividad del acondicionado de productos farmaceuticos 
de la empresa GMPack Service S.A. Lima - 2019”, el investigador del presente trabajo se 





CRONOGRAMA DE EJECUCIÓN 
 
Figura 5. Cronograma de Ejecución 
Fuente: Elaboración Propia 
 
3.2. Desarrollo de la propuesta. 
 
 
Para el siguiente trabajo de tesis, debemos mostrar primero el estado actual en la que se 
encuentra el área de acondicionado, es decir cómo se encuentra actualmente antes de poder 
dar solución mediante la ejecución de la propuesta, para luego poder ejecutar y mejorar. 
 
De acuerdo a las visitas que se realizaron para poder determinar que es lo estaba funcionando 
mal, pudimos encontrar: materia prima y materiales en pesimo recepcion, personal no 
calificado para las tareas encomendads ,inecistencia de control por parte de la supervision, 
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recursos de materiales mal empleados, mala comunicación entre las areas involucradas, 
demoras para entregar la mercaderia terminada al cliente, falta de capacitacion, y tambien lo 
mas grave incumplimiento con los clientes al momento de entregar la mercaderia. 
Esta falta de control y de conocimiento, hace que la empresa pierda credibilidad con clientes 
actuales y vallan perdiendo poco a poco imagen en el mercado nacional. 
 
.3.2.1 Situación Actual-Análisis (Pre-Prueba) 
Podemos observar que el 60% de la población encuestada, indicó que en la empresa GMPack 
Service S.A. el nivel de competencia es moderado, lo que en cierta forma dificulta su 
competitividad ante otras empresas, y un 40% de la población encuestada dijo que es 
eficiente. 
Tambien se observa que el 60% de la población indicó que es deficiente el flujo de proceso 
en los productos que ofrece la empresa, lo que dificulta la competitividad, y un 40% dice 
que es moderado. 
En el diagrama de Ishikawa visto , se puede observar las necesidades presentes en la empresa 
relacionadas a desorden y desorganización del espacio de trabajo, falta de compromiso y 
motivación en los colaboradores, aumento en los costos de operación (tiempo y energía) no 
cumplen los requerimientos de producto, entre otros aspectos importantes que afectan 
directamente el control de productividad en el proceso acondicionado de una empresa de 
productos farmacéuticos y afines – Lima – 2019. 
De acuerdo al diagrama de Ishikawa, se tiene que la productividad, acondicionado, 
fabricación, envasado y reacondicionado se ubica entre moderado 30% y eficiente 70% 
respecto a la productividad; sin embargo, afecta en los niveles de productividad el desorden 
y desorganización del espacio de trabajó, la falta de comprimido y motivación en los 
colaboradores que hacen posible el servicio que se presta y la necesidad de incrementar la 




Figura N° 6: Fotos del Área de acondicionado 
Fuente: Elaboración propia 
 
Figura N° 7: Fotos del Área de acondicionado 




Figura N° 8: Fotos del Área de acondicionado 





Figura N° 9: Fotos del Área de acondicionado 




Figura N° 10: Fotos del Área de acondicionado 
Fuente: Elaboración propia 
 




Es una serie de procesos que se realiza al producto terminado, con la finalidad de otorgar al 
mercado y cliente una transformación favorable y un resultado esperado. En todo el proceso, 
la empresa cuenta con todos los estándares de calidad que lo estipulan las Buenas Prácticas 
de Manufactura. 
 
a) Recepción del Producto 
En esta parte del proceso podemos definir como la parte inicial, ya que el producto terminado 
es enviado desde los almacenes de Ransa (alquilado por el fabricante en este caso Jhonson 
& Jhonson), al almacén central de la empresa GMPack Service S.A. y es recibido y 
verificado en su totalidad, realizando el conteo del producto clasificado en códigos tanto en 
físico como en documentos que demuestran la cantidad exacta del producto, nombre del 
producto, tamaño, forma, colores entre otros. Luego de realizar la verificación 
correspondiente, todo material entrante es descargado y colocado en un área del almacén 
donde son destinados los productos para trabajar (acondicionado), luego de eso pasaran a ser 






Figura 11: Mejoramiento y orden en el área “A” de cuarentena de productos, parihuelas 
mejor ubicadas y apiladas generando buena imagen y organización en el área. 
 
b) Acondicionamiento del producto 
Es la parte principal de la investigación, la cual podemos describir de la siguiente manera: 
El producto llega al área de acondicionado en su empaque original (Jhonson &Jhonson), 
luego se revisa la operación a realizar y según el requerimiento se procede ya sea al cambio 
de caja o envase primario o al acondicionado de productos uniéndose con un producto más 
pequeño o similar al principal, formando una unión o un pack, según sea el requerimiento 
de la orden de trabajo sugerido por el cliente. A este nuevo pack se le colocará nuevos 
códigos de barra con la descripción del producto, vencimiento, fecha de fabricación etc., 
luego será empacado en cajas para luego llevarlo al almacén de productos terminados. 
 
Es en esta parte del proceso donde el producto es transportado al cuarto de control de calidad, 
donde se realizan las inspecciones tanto oculares como requeridas por cada pack terminado, 
observando que el producto cumpla con los estándares de calidad determinados por la 

























Figura 12: Mesas de trabajo muy ordenadas, personal estrictamente presentables llevando 
una línea de trabajo homogénea, y con verificación exacta de los lotes trabajados. 
 
 
c) Almacenamiento del producto terminado 
Es cuando los productos ya trabajados en su nuevo empaque, son transportados al área de 
















Figura 13: Almacenamiento de Productos Terminados 
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3.2.3 Descripción del área de acondicionado 
Los diferentes productos que han sido recibidos y revisados pasarán por un nuevo proceso de 
empaque, y este proceso se denomina acondicionamiento, que a su vez realza al producto inicial 
creando las condiciones óptimas de estabilidad y calidad. 
 
3.2.4 Procesos /Operaciones 
Dentro del área de acondicionado se puede encontrar las siguientes operaciones: 
 
 
Recepción de productos o mercadería 
Los productos que son recibidos, deberán de cumplir con todas las características y detalles 
descritos en la guía de recepción. 
 
Identificación de la mercadería dentro del área 
El producto en todo momento de manipulación siempre debe de tener muy visible su código 
interno del producto, N° lote de fabricación, fecha de fabricación, fecha de vencimiento, 
cantidad envasada, medida, y tipo/color de presentación. 
 
Preparación y/o acondicionado del área 
La línea siempre debe de estar acondicionada y limpia al momento de realizar un nuevo 
proceso de acondicionado. No debe de tener algún material que malogre o involucre al 
producto que se va a trabajar. 
 
Traslado de PPA (Productos para acondicionado) a mesa o lugar de trabajo 
Todo el transporte interno de los productos se prevé o facilita de distancias cortas al área principal 
de trabajo de etiquetado del producto. 
 
Implementación de etiquetas 
Esto se facilita según las guías de orden de trabajo la cantidad exacta a colocar en el proceso. 
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Colocación de etiquetas (lotizado) 
En esta parte del proceso, se puede observar que el trabajo es netamente manual mediante 
impresión injek (sala de injek), el N° de lote del producto que será trabajado. 
 
Preparación de equipos y materiales de trabajo 
Es la preparación del área antes que el producto ingrese en ella, verificando que los 
materiales y equipos se encuentren en óptimas condiciones. 
 
Control interno de producto acondicionado 
Esta es la parte donde el encargado o supervisor de control de calidad revisa la presentación 
del producto terminado o acondicionado (PT), (PA) y es ahí donde se realiza el visado si el 
producto terminado cumple con las especificaciones pedidas por el cliente. Si es positivo el 
procedimiento inmediatamente se realiza la aceptación del producto y se visa el formato de 
producción. 
 
Revisión en orden de trabajo 
Todo producto terminado es verificado o revisado según como figure en el requerimiento de 
trabajo diario, para posteriormente seguir con la producción que involucra todo el proceso 
de productos del acondicionado y esto es de acuerdo a lo que figure en el pedido. 
 
Empacado de Productos 
Según requerimiento existen dos formas de presentación de productos acondicionados: pack 
con fajas de polietileno; sabiendo que los packs serán presentados de 6, 8 y 
12unidadessegúnel requerimiento del cliente y el armado en cajas de la misma forma 
protegidas siempre con film. 
 
Embalaje de Productos 
Es la protección que se da al producto terminado y es empacado con láminas de plástico 
adecuadas hacia el producto según lo requerido para su protección o pedido del cliente. 
 
Armado de productos en paletas o parihuelas 





Tabla 5 Almacenamiento de envases por parihuela 
 
Fuente: Elaboración Propia 
Salida de productos terminados al Almacén 
En esta acción, todos los productos trabajados o acondicionados, pasan al almacén de 
productos terminados. 
Todas las acciones u operaciones son muy importantes, porque el producto antes de ser 
entregado al cliente tiene que cumplir con todas las especificaciones requeridas. 
Imagen 6: Flujograma del Proceso de Acondicionado 
Fuente: Empresa GMPack Service S.A. 
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Máquinas /equipos / herramientas 
Tenemos una serie de herramientas y equipos para realizar el proceso de acondicionado y 
podemos mencionar los siguientes: 
 Termo selladoras y Pistolas de Calor 
 Selladora Automática / Balanzas 
 Equipos para Impresión Ink-Jet (02) 
 Codificadora Data Max 
 Termo higrómetros (08) 






Los materiales principales para el acondicionado respectivo se mencionan a continuación, y 
estos son los insumos principales para el trabajo del nuevo acondicionado según los 
estándares de calidad de la empresa. 
Rotulo, marbete o etiquetas plásticas 
Materiales o insumos para embalaje strech film, cintas, cajas de cartón. 
Material para empacado, cintas de polietileno. 
Separadores de espacios para cajas. 
 
 
Proceso de acondicionado manual 
1.- Impresión por Sistema Ink Jet 
2.- Inspecciones al 100% 
3.- Elaboración de Códigos de Barra: EAN-13 / EAN-14. 
4.- Armado de Promociones: 
 Colocado de productos en termo formados / estuchado 




Figura 14. Personal trabajando productos acondicionados 
Fuente: propia foto tomada en mayo 2019. 
 
 
Figura 15. Productos terminados con sus respectivos códigos de barras 
Fuente: Empresa GMPack Service S.A. 
 
 
Los principales objetivos del área: 
 Trabajar los procesos de acondicionado de productos según lo establecido. 
 Contar con el personal siempre capacitado y trabajar en equipo. 
 Contar siempre con un plan de trabajo, respetar los procedimientos del área. 
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 Mantener los equipos siempre en buen estado y darle buen uso para su perfecto 
funcionamiento. 
 Mantener en todo momento la calidad en el proceso. 






El área de acondicionamiento de productos es el espacio principal donde los productos que 
llegan en su formato de origen son trabajados de manera correcta y eficiente para la 
colocación del acondicionado. Asimismo, el área de acondicionamiento de productos es una 
parte principal dentro del espacio que tiene producción. 
 
La parte de producción cuenta con cuatro ambientes de trabajo y estos están identificados de 
la siguiente manera: sala de recepción de mercadería, sala de espera de mercadería o 
cuarentena, área de acondicionado y almacén de productos terminados. 
Cabe resaltar que las instalaciones actuales de la empresa tienen aproximadamente 15 años 
operativos en el lugar actual, ya que la empresa se encontraba ubicada en otro distrito de 
Lima Metropolitana. 
 
3.3 Análisis descriptivo de la Variable Dependiente 
Productividad: 
Mostramos a continuación en la tabla N° 6en la que visualizamos y hacemos una diferencia 
de la productividad que se ha obtenido al mes de febrero 2019, y su promedio de 56.12 % y 
después de aplicar el proceso de mejora de acondicionado de marzo del 2019 a junio del 
2019, la productividad es de 93.35%. Nos indica que la aplicación del método 5s ha sido 
positivo y que mejorará productividad en el proceso de acondicionado de una empresa de 
productos farmacéuticos y afines Lima - 2019 
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Tabla N° 6: Comparativo de la productividad 



















Figura 16: Estadística de productividad 




























Podemos apreciar en la tabla 7 y se compara la eficiencia que se obtuvo antes en el mes de 
noviembre del 2018a febrero del 2019, y su promedio fue de 52.01 % y después de la 
aplicación del proceso de mejora de acondicionadodesde marzo del 2019 hasta junio del 
2019, la eficiencia es de 93.29%, lo que nos dice que ha sido positiva la aplicación del 
método 5S que mejorará la productividad en el proceso de acondicionado de una empresa 
de productos farmacéuticos y afines Lima - 2019 
Tabla 7. Comparativo de la Eficiencia 















Figura 17: Estadística de la eficiencia 


























Mostramos la tabla 8y podemos observar la comparación de la eficacia obtenida antes desde 
el mes de marzo del 2019 hasta el mes de junio del 2019, el cual tuvo un promedio de 56.52 
%, y después de la del proceso de mejora de acondicionado, desde el mes de julio del 2019 
hasta el mes de octubre del 2019, la eficacia es de 90.90%. Nos dice que ha sido favorable 
la aplicación del método 5s que mejorará productividad en el proceso de acondicionado de 
una empresa de productos farmacéuticos y afines Lima - 2019 

























Figura 18: Estadística de la Eficacia 
Fuente: Elaboración propia 
 
3.4 Análisis Inferencial de la variable Dependiente 
 
 
3.4.1 Análisis de la Hipótesis General 
Prueba de Normalidad 
Para este trabajo de tesis que estamos desarrollando, utilizamos el análisis de normalidad 
Shapiro-Wilk, porque la muestra que se usamos es menor a 30, ósea, para realizar el estudio 
de esta prueba, se usaron 16 datos; usando los siguientes criterios: 
 
Si la P-valor es > a 0.05, los datos de la muestra provienen de una distribución normal, 
entonces se acepta la Ho. 
 
Si la P- valor es < a 0.05, los datos de la muestra no provienen de una distribución normal, 


























Tabla N° 9: Prueba de Normalidad 
 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
 
Interpretación: Podemos ver en la tabla 9, el valor de sig. De la variable productividad .121 
mayor a 0.005, se puede decir que los datos reflejados en esta prueba, nos revelan que viene 
de una normal distribución; y podemos concluir que, para la constatación de la hipótesis, 
estos datos definitivamente son paramétricos. Para el análisis inferencial tenemos lo 
siguiente: 
 
Utilizamos T- Student por ser mis datos paramétricos 
 
 
Validación de Hipótesis de la variable Dependiente 
 
 
Ho:la aplicación del método 5S mejorará la productividad en el proceso de acondicionado 
de productos farmacéuticos de la empresa GMPack Service S.A. Lima – 2019 
 
Ha:la aplicación del método 5S mejorará la productividad en el proceso de acondicionado 
de productos farmacéuticos de la empresa GMPack Service S.A. Lima – 2019 
 
Regla de decisión: 
 
 
Hₒ: μpa ≥ μpd 
Hₐ: μpa<μpd 
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Tabla N° 10: Estadísticas de muestras emparejadas 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
 
Tabla N° 11: Estadísticas de muestras emparejadas 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
 
Interpretación: Vemos la tabla Nº 11y el resultado obtenido del sig. (Bilateral) es igual a 
0,000 siendo definitivamente menor que 0,05, y en esta parte se rechaza la hipótesis nula 
(Ho) y aceptamos la hipótesis alterna (H1), constatando el mejoramiento de la media de la 
productividad de 37.23%, quedando una pequeña diferencia significativa en la 
productividad, y por esto podemos decir que: la aplicación del método 5S mejorará la 
productividad en el proceso de acondicionado de productos farmacéuticos de la empresa 
GMPack Service S.A. Lima – 2019. 
 
Validación de la hipótesis especifica- Eficiencia 
Prueba de Normalidad 
Si la P-valor es > a 0.05, los datos obtenidos de la muestra vienen de una normal distribución, 
es por eso que aceptamos la Ho. 
Si la P- valor es < a 0.05, los datos de la muestra no vienen de una distribución normal, por 
lo tanto, aceptamos la Ha. 
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Tabla N° 12: Prueba de normalidad de la eficacia 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
 
Interpretación: Como podemos evidenciar en la tabla 12 el valor de ese IG de nuestra 
variable de productividad 0.291>0.005, nos dice que los datos o información que muestran 
esta prueba es una distribución normal, lo cual podemos concluir para constatar nuestra 
hipótesis, definitivamente mis datos son netamente paramétricos. Para nuestro análisis 
inferencial tenemos: T-Student por ser los datos paramétricos. 
 
Sig. < 0.05 son datos no paramétricos – wilcoxon 
Sig. > 0.05 son datos paramétricos – T- Student 
 
Validación de Hipótesis Especifica de la variable Dependiente 
 
 
Ho: la aplicación del método 5S mejorará la productividad en el proceso de acondicionado 
de productos farmacéuticos de la empresa GMPack Service S.A. Lima – 2019 
 
Ha: la aplicación del método 5S mejorará la productividad en el proceso de acondicionado 
de productos farmacéuticos de la empresa GMPack Service S.A. Lima – 2019 
 
Regla de decisión 
Hₒ: μpa ≥  μpd 
Hₐ: μpa<μpd 
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Tabla N° 13: Estadísticas de muestras emparejadas eficacia 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
 
Tabla N° 14: Diferencias emparejadas Eficacia 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
 
Interpretación: Podemos observar en la tabla Nº 14 que el resultado que se obtuvo del sig. 
(Bilateral) es 0,000 es menor a 0,05, lo cual rechazamos la hipótesis nula (Ho) y podemos 
aceptar la hipótesis alterna (H1), porque mejora la media de la eficacia en la productividad 
de 41.29%, existiendo una diferencia significativa en la productividad, por lo que se 
concluye que: la aplicación del método 5S mejorará la productividad en el proceso de 
acondicionado de productos farmacéuticos de la empresa GMPack Service S.A. Lima – 2019 
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Validación de la hipótesis especifica- Eficacia 
Prueba de Normalidad 
 
Si la P-valor es > a 0.05, entonces podemos decir que los datos de la muestra vienen de una 
distribución normal, entonces sí se acepta la Ho. 
Si la P- valor es < a 0.05, entonces podemos decir que los datos de la muestra no vienen de 
una distribución normal, se acepta la Ha. 
 
Tabla N° 15: Prueba de normalidad de la eficacia 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
 
Interpretación: Como podemos evidenciar en la tabla 15, el valor de sig. De la variable 
productividad .135, mayor a 0.005, como resultado, esta prueba nos demuestra que viene de 
una distribución normal, lo cual podemos concluir que, para constatar nuestra hipótesis, los 
datos son paramétricos. 
 
Utilizamos T- Student por ser mis datos paramétricos 
 
 
Sig. < 0.05 no paramétricos -wilcoxon 
Sig. > 0.05paramétricos - T- Student 
 
Validación de Hipótesis Especifica de la variable Dependiente 
 
 
Ho: La aplicación del método 5S mejorará la productividad en el proceso de acondicionado 
de productos farmacéuticos de la empresa GMPack Service S.A. Lima – 2019 
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Ha: la Aplicación de la metodología 5s mejorará la productividad en el proceso de 
acondicionado de productos farmacéuticos de la empresa GMPack Service S.A. Lima – 2019 
Regla de decisión: 
Hₒ: μpa ≥ μpd 
Hₐ: μpa<μpd 
Tabla N° 16: Estadísticas de muestras emparejadas eficiencia 
 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
 
Tabla N° 17: Diferencias emparejadas Eficacia 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
 
Interpretación: Observando la Nº 17 que el resultado que se ha obtenido del sig. (Bilateral) 
es 0,000 siendo menor que 0,05, por lo que rechazamos la hipótesis nula (Ho) y aceptamos 
la hipótesis alterna (H1), mejorando la media de la eficacia en la productividad de 34.380 
%, y existe una significativa diferencia en la productividad, por lo tanto concluimos que: la 
aplicación del método 5S mejorará la productividad en el proceso de acondicionado de 




1.- En este trabajo se propuso desarrollar cómo la aplicación del control de productividad 
mejora el proceso de acondicionado de una empresa de productos farmacéuticos, cosméticos, 
sanitarios y dispositivos médicos. Se aplicó la estadística del SPSS 24, teniendo como 
resultado que el control de productividad 93.35% % en el proceso de acondicionado, 
reacondicionado y fraccionamiento, así como CCORAHUA, Andrés (2017) titulada 
“Aplicación de la Mejora Continua de Procesos para incrementar la productividad en 
la línea de producción de centrifugas de la Empresa Cimelco S.R.L., Lima, 2017”tuvo 
una productividad 85% 
 
2.-En la primera hipótesis específica, después de haber realizado el análisis estadístico 
obtuvimos como resultado que la significancia del estudio es menor que 0,05 como se 
demuestra que la eficacia de la productividad en el proceso de acondicionado de una empresa 
de productos farmacéuticos, productos cosméticos, productos sanitarios y dispositivos 
médicos;.si mejoró, igualmente CABRERA, Luis (2017) en la tesis “Aplicación De Las 5s 
Para La Mejora De La Productividad En El Área De Producción De La Empresa Print 
Metal S.A., S.M.P., 2017”del mantenimiento propuesto obtuvo como resultado un 32 % 
más eficiente que en la productividad actual que nos da respuesta a nuestro problema y logra 
aumentar la producción en un porcentaje superior. 
 
3.- En la segunda hipótesis específica, observamos, la eficacia llego a 56.62%, por 
consiguiente la eficacia aumento luego de implementar más orden espacio de trabajo, los 
colaboradores se comprometen y se muestran motivados, mejorar el flujo del proceso, 
disminuyen los costos de operación (tiempo y energía), así mismo FERNÁNDEZ, 
Antero(2017) titulada “Propuesta De Un Plan De Mejoras, Basado En Gestión Por 
Procesos, Para Incrementar La Productividad En La Empresa Distribuciones A & 




1.- La implementación del método 5S mejorará la productividad del área  de  
acondicionado de la empresa GMPACK SERVICE S.A. sabiendo que la productividad 
en principio, antes de implementar nuestra tecnología 5S era de 56.12% y cuando 
hemos implementado la metodología 5S creció a 93.35%, por lo tanto, podemos 
observar un aumento favorable de nuestra productividad ascendiendo a un 37.23% a 
lo que era la productividad inicial 
 
2.- La implementación de la tecnología 5S mejorará la eficiencia de área de acondicionado 
de la empresa GMPACK SERVICE SA, ya que después de realizar un análisis de 
eficiencia en el área de acondicionado el porcentaje era de 52%, esto era antes de 
implementar nuestra técnica, después de implementar nuestra tecnología 5S esto se 
incrementó a un 93.29% por lo que podemos constatar y verificar que la eficiencia se 
incrementó a un 41.29% en relación a la eficiencia que se tenía al inicio. 
 
3.-   La implementación del método 5S mejorará la eficacia del área de acondicionado de  
la empresa GMPACK SERVICE S.A. ya que se había evidenciado la eficacia inicial 
era de 56.52% y con nuestra implementación de la tecnología 5S la eficacia aumento 
a un 90.90%, por lo que podemos decir que la eficacia incrementó un 34.38% más que 




1.- Recomendamos elaborar fichas y formatos de la empresa para poder tomar tiempos 
exactos y realizar mediciones constantes de la productividad de la empresa, así como 
establecer y hacer de costumbre tiempos exactos en la que se procederá la medición y 
así realizar un seguimiento preciso de la productividad de la empresa. 
 
2.- Se recomienda tener en constante capacitación al personal que labora en el área de 
producción de acondicionado de productos de la empresa GMPACK SERVICE SA, 
brindándole siempre charlas que estén a la altura de los trabajos realizados, contratando 
personal calificado para las mismas, para que todos los colaboradores tengan un mejor 
conocimiento y tengan también una visión más adecuada sobre sus funciones y así 
poder aprovechar los recursos de la empresa. Con estas charlas se aportaría un 
incremento de la eficiencia, ya que definidamente se mediría al máximo un grado de 
aprovechamiento de todos los recursos de la empresa. Sería muy útil que el personal 
esté involucrado con la empresa y relacionado con la empresa pidiéndole siempre su 
opinión de mejoras para el área. Se recomienda que los pertenecientes a la empresa 
integren las mejores de la propuesta con relación a la metodología 5S. 
 
3.- Las supervisiones continuas a los colaboradores deberían ser exactas por parte de los 
supervisores es por eso que se recomienda supervisar de una manera más precisa de 
tal manera de que el colaborador obtenga la capacidad para desarrollar su trabajo con 
la calidad exacta, realizar los ajustes necesarios para cumplir siempre con las metas 





 Aportes de Administración de negocios y educación. Investigación aplicada en tampico 
y Cd. Madero, Tamaulipas por Javier Chávez [et al] [en línea]. Estados Unidos: Eds. 





 CARRO, Roberto y GONZÁLES, Daniel. Productividad y competitividad [en línea]. 
2012. [Citado el: 27 setiembre de 2016]. Disponible en: https://goo.gl/Ys8e5b 
 





 CRUELLES, José. Productividad e incentivos: Cómo hacer que los tiempos de 





 Cofide: Apenas el 20% de las MYPES peruanas obtienen ganancias de sus negocios en 
línea. Perú: Diario Gestión, 26 de junio del 2014 - Fecha de consulta: 26 noviembre 
2016. Disponible en: https://goo.gl/XoCHaF 
 
 Manual para la implementación sostenible de las 5S por Johnny Cruz [et al] [en línea]. 
República Dominicana: Eds. INFOTEP, 2010. Disponible en: https://goo.gl/tcQvUT 
 
 FLEITMAN, Jack. Evaluación integral para implementar modelos de calidad [en línea]. 
México: Eds. Pax México, 2007. Disponible en: https://goo.gl/t2P3nN 
ISBN: 9789688609200 
57  
 FUENTES, Enrique. Control de gestión: Herramientas para aportar valor [en línea]. 





 GONZÁLES, Carlos et al. La calidad en las organizaciones turísticas [en línea]. 




 GRACIA, Carmen et al. Guía práctica de economía de la empresa II: áreas de gestión y 
producción [en línea]. Barcelona: Publicaciones y ediciones de la Universidad de 




 GUTIÉRREZ, Angel. Seiri, la primera de las 5S. Construcción lean. Wordpress [en 
línea] 09 abril de 2011. [Citado el: 25 setiembre de 2016]. Disponible en: 
https://goo.gl/1bmITR 
 
 GUTIÉRREZ, Humberto. Calidad Total y Productividad [en línea]. 3ª. ed. México: Eds. 




 HARRIS, Daniel. Análisis químico cuantitativo. (3ra ed.) [en línea]. España: Eds. 




 HERNÁNDEZ, J. y VIZÁN, A. Lean Manufacturing: Conceptos, técnicos e 
implantación [en línea]. Madrid: Eds. EOI, 2013. Disponible en: https://goo.gl/DSRls6 
ISBN: 9788415061403 
 
 HERNÁNDEZ, R., FERNÁNDEZ, C. & BAPTISTA, P. (2010). Metodología de la 
Investigación. (5ta ed.). México: Mc Graw – Hill. 
ISBN: 9786071502919 
58  





 ICART et al. Elaboración y presentación de un proyecto de investigación y una tesina 





 LAZAR, Leslie. Comportamiento del consumidor [en línea]. 8ª. ed. México: Eds. 
Pearson: 2005. Disponible en: https://goo.gl/AsD25g 
 
 MOULDING, Edward. 5S: A Visual Control System for the Workplace [en línea]. 




 MORA, Luis. Indicadores de Gestión Logísticos [en línea]. Colombia: UNAD, 2014. 
Disponible en: https://goo.gl/R6HHpb 
 
 MORA, Luis. Indicadores de Gestión Logísticos KPI “Los indicadores claves del 
desempeño” [en línea]. Colombia: FESC, 2014. Disponible en: https://goo.gl/ncnxEu 
 
 MUÑOZ, José et al. Cómo desarrollar competencias investigativas en educación (3ra 
ed.) [en línea]. Colombia: Eds Aula abierta, 2005. Disponible en: https://goo.gl/BaAc1b 
ISBN: 9789582006196 
 
 MALHOTRA, Naresh. Investigación de mercados: un enfoque aplicado (4ta ed.) [en 




 NAMAKFOROOSH, Mohammad. Metodología de la investigación (2da ed.) [en línea]. 
México: Eds. Limusa, 2005. Disponible en: https://goo.gl/TY6Eqc 
ISBN: 9681855178 
59  
 PÉREZ, José. Estadística: Parte específica [en línea]. Sevilla: Ed. MAD, 2004. 




 PROKOPENKO, Joseph. La gestión de la productividad, manual práctico. Ginebra: 








 ROBBINS, Stephen y DECENZO, David. Fundamentos de administración: conceptos 
esenciales y aplicaciones [en línea]. 3ª. ed. México: Eds. Pearsen Educación, 2009. 




 SILVA, Oscar. Planificación Eficiente y Tangible PET [en línea]. Venezuela: Lulu 




 TOMÁS, Joaquín. Fundamentos de bioestadística y análisis de datos para enfermería 





 5S para la mejora continua, hacer más con menos por Jaume Aldavert [et al.]. 




 ALVAREZ, Carla y DE LA JARA, Paula. Análisis y mejora de procesos en una empresa 
embotelladora de bebidas rehidratantes. Tesis (Ingeniera Industrial). Lima: Pontificia 
Universidad Católica del Perú, Facultad de Ingeniería, 2012. 94-95 pp. 
60  
 ANTEZANA, Zheimy. Evaluación del desempeño y su influencia en la productividad 
delasempresasdelsectordecomidarápidaBembosS.A.C.-SucursalPlazaNorte 
2012.Tesis(LicenciadoenAdministración).Lima:UniversidadCésarVallejo,2012. 99 pp. 
 
 ARGÜELLO, Nicolás. Evaluación de la Metodología 5S implementada en el área de 
esmalte de una empresa manufacturera de cocinas. Tesis (Ingeniero Químico). 
Guayaquil: Universidad de Guayaquil, 2011. 94 pp. 
 
 CABEZAS, Elsie. El clima organizacional y la productividad de los trabajadores de la 
PYME GD Y E servicios generales Leslie S.A.C. en el distrito de San Juan de 
Lurigancho años 2011. Tesis (Licenciado en Administración). Lima: Universidad César 
Vallejo, 2011. 79 pp. 
 
 CONCHA, Jimmy. y BARAHONA, Byron. Mejoramiento de la productividad en la 
empresa INDUACERO CIA. LTDA en base al desarrollo e implementación de la 
metodología 5S y VSM, herramientas del Lean Manufactuing. Tesis (Ingeniero 
Industrial). Riobamba: Escuela Superior Politécnica de Chimborazo, 2013. 115 pp. 
 
 ESPEJO, Leonardo. Aplicación de herramientas y técnicas de mejora de la 
productividad en una planta de fabricación de artículos de escritura. Tesis de grado 
(Ingeniero Técnico Industrial). Barcelona: Escuela Universidad Politécnica de 
Catalunya, Facultad de mecánica, 2011. 23-24 p. 
 
 GONZÁLES, Juan. Las 5 “S” una herramienta para mejorar la calidad, en la oficina 
tributaria de Quetzaltenango, de la superintendencia de administración tributaria en la 
región occidente. Tesis (Administrador de empresa). Quetzaltenango: Universidad 
Rafael Landívar, 2013. 164 pp. 
 
 GONZALES, Maricruz. (2014). Clima laboral y productividad en la sub gerencia de 
procesamiento de identificación (RENIEC) Lima Cercado, 2014. Tesis (Licenciado en 
Administración de Empresas). Lima: Universidad César Vallejo, 2014. 57 pp. 
61  
 IBARRA, Selene. Implementación de la herramienta de calidad de las 5 “S” en la 
empresa “Confecciones Ruvivvi” ubicada en Zacualtipán. Tesis (Técnico Superior 
Universitario en Procesos de Producción). Zacualtipán de Ángeles: Universidad 
Técnológica de la Sierra Hidalguense, 2010. 31 pp. 
 
 PATRICIO, Héctor. Diseño de una guía en la teoría de las 5’S para el mejoramiento de 
la calidad del desempeño del personal que labora en el gobierno municipal de Antonio 
Ante. Tesis (Magíster en Administración de Negocios). Ibarra: Universidad Técnica del 
Norte, 2012. 123 pp. 
 
 ZAMORA, Lilian. (2012). Estructura organizacional y su influencia en la productividad 
del talento humano del grupo Bong- Distrito de la Victoria-Año, 2011. 
 







 “Pursuing sustainable productivity with millions of smallholder farmers, Z Cui, H 
Zhang, X Chen, C Zhang, W Ma, C Huang - Nature, 2018 “ 
 
 “Chang, Tom Y., Joshua Graff Zivin, Tal Gross, and Matthew Neidell. 2019. "The 
Effect of Pollution on Worker Productivity: Evidence from Call Center Workers in 
China." American Economic Journal: Applied Economics, 11 (1): 151-72. 
 
 “The Effect of Pollution on Worker Productivity: Evidence from Call Center Workers 
in China, 2019” 
 
 “Global agricultural productivity is threatened by increasing pollinator dependence 
without an increase in crop diversification, 2019”. 
 
 “Managing Productivity in Construction JIT Operations and Measurements, 2018” 
62  
 “MINISTRY OF HEALTH AND SOCIAL WELFARE. Implementation Guidelines for 
5S- KAIZEN-TQM Approaches in Tanzania. 3rd Edition. TheUnitedRepublicof 
Tanzania, 2013. 113pp. 
ISBN: 978998773704 8”. 
 
 
 “DAENA, International Journal of Good Conscience, México.Volumen 1, 2012. 132 – 
155 pp. 
ISSN: 1870 – 557X”. 
 
 
 “GALE. Encyclopedia of Management, 7th Edition. United States of America, 2012. 
1092 pp. 
ISBN-10: 1414464339 / ISBN-13: 9781414464336”. 
 
 
 “Plant-plant interactionsbiotic and abiotic control factors, impacts on productivity, and 
applications to conservation and restoration, (España ), 2018”. 
 
 “Productivity and welfarebarriers to productivity, informality and industrial 
productivity, Universidad de Navarra ( España ), 2016”. 
 
 “Hall, Robert E., and Charles I. Jones. 1999. “Why Do Some Countries Produce So 
Much More Output per Worker than others “Quarterly Journal of Economics 114 (1): 
83–116”. 
 
 “Regional entrepreneurship capital, spillovers and productivity 
The Knowledge Spillover Theory of Entrepreneurship (KSTE) suggests that 
Entrepreneurship Capital in a region has positive spillovers that increase the production 
of firms in this region (Audretsch and Keilbach 2005, 2007; ACS Et Al. 2009; Audretsch 
and Lehmann 2016)”. 
 
 “Mkondiwa, Maxwell Gibson, 2015.”Whither Broad or Spatially Specific Fertilizer 
Recommendations?," Master's Theses and Plan B Papers 237344, University of 
Minnesota, Department of Applied Economics.” 
63  
 “Raffaello Bronzini & Paolo Piselli, 2006. "Determinants of long-run regional 
productivity: the role of R&D, human capital and public infrastructure," Temi di 
discussione (Economic working papers) 597, Bank of Italy, Economic Research and 
International Relations Area, 2016” 
 
 “Olivier Cadot& Lars-Hendrik Röller& Andreas Stephan, 2004. "Contribution to 
Productivity or Pork Barrel?: The Two Faces of Infrastructure Investment," Discussion 
Papers of DIW Berlin 458, DIW Berlin, German Institute for Economic Research, 2019” 
 
 “John W. Kendrick, 1961. "Productivity Trends in the United States," NBER Books, 
































































































PROGRAMACION DE LINEAS DE TRABAJO 
Fecha: 
 
SEMANA 1 LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES 
LINEA 1      
      
      
INKJET      
      
      
 
SEMANA 2 LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES 
LINEA 1      
      
      
INKJET      
      
      
 
SEMANA 3 LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES 
LINEA 1      
      
      
INKJET      
      
      
  
SEMANA 4 LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES 
LINEA 1      
      
      
INKJET      
      





Prox. Rev.: Dic-2020 




FORMATO: 43 - 5 




FORMATO DE INSPECCION DE VEHICULOS DE TRANSPORTE 
 




1) TIPO DE VEHICULO 
 
UNIDAD DE TRANSPORTE: PLACA : FECHA: 
 
GUIA TRANSPORTISTA: GUIA MATERIALES: 
DESTINO: 
 









3) OTROS: SI NO 
 
Presencia de humedad.   
Presencia de insectos o roedores.   
Presencia de olores fuertes   



















 FORMATO - 45-4 
Próx. Rev.: Oct-2021 
 
INFORME DE MATERIAL RECHAZADO 
Nº 
 

























TOTAL UNIDADES INGRESADAS: 
TOTAL UNIDADES INSPECCIONADAS: 
TOTAL UNIDADES DEFECTUOSAS: 




















FECHA: OBSERVACIÓN: Total 







































       
 
02 
       
 
03 
       
 
04 
       
 
05 
       
 
06 
       
 
07 
       
 
08 
       
 
09 
       
 
10 
       
 
 FORMATO: 52 - 3 























       
 
12 
       
 
13 
       
 
14 
       
 
15 
       
 
16 
       
 
17 
       
 
18 
       
 
19 
       
 
20 
       
REGISTRO DE DESTRUCCION DE ESPECIFICACIONES Y/O MATERIAL DE EMPAQUE 
OBSOLETO 
Prox. Rev.: Agt - 2020 

























































Anexo N° 02: Matriz de Consistencia 
“Aplicación del método 5s para mejorar la productividad en el acondicionado de productos farmacéuticos 













¿Cómo la aplicación de 
la metodología 5S 
mejorará la 




farmacéuticos de la 
empresa GMPack 
Service S.A. Lima – 
2019 
Determinar de qué 
manera la aplicación de 
la metodología 5s 
mejorará la 




farmacéuticos de la 
empresa GMPack 
Service S.A. Lima – 
2019 
. 
La aplicación de la 
metodología 5s mejorará 




de la empresa GMPack 




Cumplimiento de metas 
Indicadores 
 Mejoramiento de Tiempos 
 Estandarización 
 Orden y Limpieza 




 Mejorar el flujo de los procesos 
 Calidad de trabajo 




EFICIENCIA "significa utilización correcta de los recursos (medios de producción) disponibles. 
Puede definirse mediante la ecuación E=P/Donde P son los productos resultantes y R los recursos 
utilizados" Fuente: Chiavenato I, 2016 
La eficiencia es “el logro de las metas con la menor cantidad de recursos" Fuente: Weihrich, 2015. 
Indicadores: 
 Responsabilidad del personal. 
 Nivel de conocimientos técnicos. 
 Liderazgo y cooperación en el centro de trabajo. 
 Nivel de adaptabilidad del trabajador 
 
EFICACIA se define como "hacer las cosas correctas", es decir; las actividades de trabajo con las 
que la organización alcanza sus objetivos” 
Fuente: Coulter R. y., 2017 
La eficacia “es la actuación 
para cumplir los objetivos previstos. Es la manifestación administrativa de la eficiencia, por lo cual 
también se conoce como eficiencia directiva" Fuente: Andrade, 2008. 
Indicadores 
 Percepción del nivel de calidad de trabajo. 
 Metas logradas. 
 Cumplimiento de las tareas asignadas. 
 Conocimiento dentro del puesto de trabajo. 
Aplicada. 
La investigación es 
aplicada por que el 
problema es real. 
 
Explicativa. 




El enfoque cuantitativo 
utiliza la recopilación de 




El presente trabajo de 
tesis es longitudinal 
debido a que se tomaran 
los datos a través de un 
periodo de tiempo de 16 
semanas. 
 Formatos de 
validación 
 Hojas de inspección 
 Hojas de rutinas 
 Control de calidad de 
procesos 
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Anexo N° 03: Matriz de Validación del Instrumento de Obtención de Datos 
 
MATRIZ DE VALIDACIÓN DEL INSTRUMENTO DE OBTENCIÓN DE DATOS 
Título de la investigación: "Aplicación de la Metodlogia 5S para mejorar la Productividad en el Proceso de Acondicionado de Productos Farmaceuticos 
de la empresa GMPack Service S.A. Lima - 2019" 
Apellidos y nombres del investigador: Ugaz Curay Erick Fidel 
Apellidos y nombres del experto: 
 
ASPECTO POR EVALUAR OPINIÓN DEL EXPERTO 
VARIABLES DIMENSIONES INDICADORES ITEM /PREGUNTA ESCALA SI CUMPLE NO CUMPLE OBSERACIONES / SUGERENCIAS 
INDEPENDIENTE:        
Metodología 5S Clasificación CM: Cumplimiento de Metas  Razon    
 Orden RO: Resultados Obtenidos      
 Limpieza ME: Metas Establecidas      
 Estandarizar       
 Disciplina       
        









   
  
TEA: Tiempo total empleado del 
acondicionado 
     
        
  
Eficacia 
SA: Servicio de acondicionado 
realizado en un día 
  
Razon 
   
  TSA: Total de servicio de acondicionado 
requerido en un día 
     
        
        
Firma del experto Fecha / /    
Nota: Las DIMENSIONES e INDICADORES, solo si proceden, en dependencia de la naturaleza de la investigación y de las variables.     
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Anexo N° 04: Operacionalización de variable 
 
 









La metodología 5S tiene su 
origen en Japón dentro de los 
cinco pilares del control visual, 
se basa en mantener la limpieza, 
orden y estandarización para 
eliminar los desperdicios 
presentes en el área de trabajo y 
mejorar la eficiencia y 
rentabilidad de una empresa para 
mantener un ambiente de calidad 
total (Moulding, 2010, p.7) 
 
Las 5s es una herramienta muy 
importante para la mejora de los 
procesos ya que mejora la 
calidad del producto y del 
trabajo en el área utilizando su 
filosofía de limpieza, orden, 
estandarización, clasificación y 
disciplina pilares muy 
importantes para la buena 
productividad, seguridad y 

















CM: Cumplimiento de metas 
RO: Resultados obtenidos 


















Según GUTIERREZ, Humberto 
(2010). Infiere que" la 
productividad tiene que ver con 
los resultados que se obtienen en 
un proceso o un sistema, por lo 
que incrementar la productividad 
es lograr mejores resultados 
considerando los recursos 
empleados para generarlos. En 
general, la productividad se mide 
por el cociente formados por los 
resultados logrados y los 
recursos empleados"(p21) 
 
Es la relación entre los 
productos obtenidos y los 
recursos empleados. Mide el 
grado de utilización de recursos 
para un mejor aprovechamiento 
y evaluación de la eficiencia y 











TPA: Tiempo promedio del acondicionado 

















SA: Servicios de acondicionado realizados 
en un día 
TSA: Total de servicio de acondicionado 
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